Оценка свойств наплавленного металла by Белик, Александр Григорьевич & Білик, Олександр Григорович
 119 
металлической ленты замковые соединения располагаются в середине 
или сбоку оболочки. Такое различие в конструкции и расположение 
замкового соединения требует соответствующей технологической 
схемы профилирования оболочки. Для каждой конструкции оболочки 
необходимо проектировать и изготавливать профилирующие ролики 
станка соответствующей формы. 
При изготовлении порошковой ленты с оболочкой, состоящей 
из двух металлических лент, когда из нижней еѐ части формируется 
общий профиль, засыпка составляющих компонентов сердечника 
осуществляется  путем засыпки сверху. Это позволяет использовать 
частицы компонентов более крупных фракций, и частицы размером, 
который соответствует профилю деформированной оболочки, а также 
их смеси. Такая схема особенно приемлема при изготовлении 
порошковых лент для наплавки композиционных сплавов, когда в 
состав сердечника вводятся готовые частицы карбидов. При 
производстве порошковых лент для наплавки легированных сплавов 
обеспечивается более высокий коэффициент заполнения. 
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Восстановление деталей машин при ремонте с помощью 
наплавки выполняют примерно тем же металлом, из которого 
изготовлено изделие, но такое решение не всегда целесообразно. 
Иногда при изготовлении новых деталей (и даже при ремонте) 
целесообразней на поверхности получить металл, отличающийся от 
металла детали. В ряде случаев условия эксплуатации поверхностных 
слоев значительно отличаются от условий эксплуатации всего 
остального материала изделия. Если деталь должна определять общую 
прочность, которая зависит от свойств металла и его сечения, то 
поверхностные слои часто работают в специфических условиях 
(различные виды износа). В связи с этим наплавленные поверхностные 
слои должны обладать рядом специальных свойств. 
Были проведены сравнительные испытания на износостойкость 
наплавленного металла порошковыми ленточными электродными 
материалами ПЛ-АН-111 и ПЛ-НпПСТ-511. Испытания проводились 
по схеме Ховарта-Бринеля. Оценку износа проводили по потере массы 
образца при изнашивании об абразивный круг и в абразивных средах: 
песка, колошниковой пыли доменной печи. 
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Потери оценивались по разности массы образцов до испытания 
и после испытания с точностью взвешивания 0,1 г. 
Данная методика, соответствует реальным условиям 
эксплуатации ряда деталей машин – рабочие органы сельхозтехники, 
землеройных или почвообрабатывающих машин, доменного и 
агломерационного оборудования и т.д. Полученный коэффициент 
износостойкости может быть качественным параметром (т.е. 
параметром сравнения) при выборе марки стали, способа наплавки или 
упрочнения. 
Из проведенных исследований следует, что при испытании на 
абразивный износ закрепленными частицами (абразивные круги) 
наплавленный металл порошковой лентой ПЛ-НпПСТ-511 показал 
большую износостойкость.  
При испытании на абразивный износ незакрепленными 
частицами (в среде песка и колошниковой пыли) в изнашивании 
наплавленного металла лентой ПЛ-НпПСТ-511 также наблюдаются 
более высокие показатели износостойкости. 
Полученные параметры износостойкости, как одного из 
критериев для оценки свойств наплавленного поверхностного слоя, 
позволяют выбрать более эффективный наплавочный материал. 
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Основное назначение термитов при их разработке является 
производство металлов за счет протекания реакций, в результате которых 
из оксидов выделяется необходимый металл. Для протекания 
экзотермической реакции необходимо применение металлов с большой 
теплотой образования оксидов, например алюминия, титана, кремния и 
др. Источником кислорода при протекании экзотермической реакции 
являются оксиды металлов с низкой теплотой образования, такие как 
оксиды железа, марганца и др. 
 Протекание экзотермической реакции возможно при нагреве 
термитной смеси до температуры горения. Начавшаяся реакция протекает 
быстро и проходит по всему объему смеси, не зависимо от точки еѐ 
нагрева. На время сгорания термитной смеси  влияет грануляция 
взаимодействующих частиц, их удельная поверхность. Чем меньше 
частицы, составляющие термитную смесь, тем быстрее заканчивается 
процесс их взаимодействия. На практике термитный состав составляется 
из частиц  до 1-ого мм. Протекание  экзотермической реакции возможно 
при определенном соотношении составляющих смесь компонентов. 
